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© Zimmerei-Abbundantage. 



© Es wird ein© Zimmerei-Abbundanlage mit meh- 
reran Bearbeitungsaggregaten (10, 12, 14, 16) be- 
schrieben, die entlang einer Fdrderbahn (18) zwi- 
schen einer Balkenaufgabeeinrichtung (72) und einer 
Balkenentnahmeeinrichtung (74) hintereinander an- 
geordnet sind. Die Abbundanlage umfaBt. weiterhin 
zwei Wendeeinheiten (26) sowie Mefltaster zur Be- 
stlmmung der LSngenabmessung und eine Quer- 
schnittsmefleinrichtung zur Bestimmung der Quer- 
schnittsmaite der zu bearbeitenden WerkstGcke. Die 
WerkstUcke werden von einer Vorschubeinrichtung 
(20) auf der FSrderbahn (18) zu den einzelnen Bear- 
beitungsaggregaten und entlang diesen zur genauen 
Positionierung nach Maflgabe der LSngsposition der 
an den WerkstUcken vorzunehmenden Bearbeitung 
hin- und herbewegt. 
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Zimmerei-Abbundanlage 



Die Erfindung betrifft eine Abbundanlage mit 
wenigstens einem Bearbeitungsaggregat, einer 
Forderbahn und einer Vorschubeinrichtung zum 
Fordern eines zu bearbeitenden Bauholz-WerkstOk- 5 
kes. Bne solche Abbundanlage 1st aus der DE-PS 
34 20 080 bekannt 

In derartigen Bearbeitungsanlagen warden 
Bretter Oder KanthcJIzer in vielfaitiger Weise bear- 
beitet, um AblSngschnitte, Zuschnitte, SchrSg- io 
schnitte, Schifterschnitte, d.h. mit raVmlicher 
Schwenkung hergestellte Schnitte, unterschiedKch 
ausgerichtete Kerben, RechteckfrSsungen, Ober- 
blattungen sowie Viert- und Winkelschnitte, Block- 
hausfrasungen, Gerberpfetten-St60e, Schlitze, Zap- rs 
fenschneidungen, ProfilfrSsungen, Oder dergleichen 
auszufuhren. 

HSufig werden die zu bearbeitenden Bretter 
oder Kanth6lzer nach einer groben Vorbearbeitung 
angeliefert, an denen dann die vorgenannten Bear- 20 
beitungen mit genauer MaUhaltung auszufOhren 
sind. Insbesondere in Verbindung mit dem 
Ingenieur-Holzbau, wie er z.B bei Tennishailen an- 
zutreffen ist t sind die Anforderungen an die Ma/Jge- 
nauigkeiten besonders hoch, da eine genaue 25 
Krafte- und Momentenverteiiung gemSB exakten. 
vorhergehenden Berechnungen im Bauwerk ge- 
wShrleistet sein mufi. Auflerdem ist z.B. im 
Ingenieur-Holzbau eine hohe MaOgenauigkeit erfor- 
derlich, wenn die KanthSlzer in Schichtbauweise 30 
mit untereinander verleimten Schichten verwendet 
werden. 

Bei den bisher bekannten Abbundanlagen tre- 
ten noch vieifSltige Schwierigkeiten auf. Beispiels- 
weise ist die Handhabung schwergewichtigerer 35 
Kanthoizer oft nicht einfach. insbesondere wenn 
eine mehrseitige Bearbeitung erforderlich ist, die 
entweder WendevorgSnge wShrend der Bearbei- 
tung oder mehrseitig einsetzbare Bearbeltungsag- 
gregate erfordert, die um ein mehrfaches kosten- <o 
aufwendiger sind als elnseitlg einsetzbare Bearbei- 
tungsaggregate. 

Oberdies werden Ubiicherweise angelieferte 
Brette; Oder Kanthdl2er in ihrem Querschnrtt nur so 
weit reduziert, wie es fOr die erforderliche mafige- 45 
naue Bearbeitung erforderlich Ist Es ist somit die 
Regei, da/3 die einzelnen Bretter oder Kanthdizer 
unterschiedliche Querschnittsmafle aufweisen, die 
zwischen einer minimalen und einer maximalen 
Grenze schwanken kdnnen. Bei den bekannten Ab- 50 
bundanlagen werden solche WerkstOcke Im Ver- 
hSItnis zu einem seitlichen Anschlag gefQhrt und 
auf der dem Anschlag gegenQber liegenden Seite 
bearbeitet Es ist somit praktisch bei solchen be* 
kannten Abbundanlagen nicht mSglich, eine in Be- 



zug auf die LSngsmitteiachse der WerkstOcke mit- 
tengenaue Bearbeitung auszufOhren. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Zimmerei- 
Abbundanlage der elngangs genannten Art vorzu- 
schiagen, mit der die vielfSltlgen. vorstehend ge- 
nannten Bearbeitungsarten in Verbindung mit ge- 
ringerem KrSfteeinsatz auf einfachere Weise aus- 
gefOhrt werden ktfnnen, wobei insbesondere eine 
in Bezug auf die MittellSngsachse der WerkstOcke 
mittengenaue Bearbeitung gewahrlelstet ist. 

Die erflndungsgemafle LBsung dieser Aufgabe 
sowie vortellhafte Weiterbitdungen von dieser erge- 
ben sich aus den Merkmaien der PatentansprOche. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der 
Zeichnung beispielsweise beschrieben; in dieser 
zelgt: 

Rg. 1 schematisch im oberen Teil eine Sei 
enansicht und im unteren Tell eine Draufsicht einer 
Zimmerei-Abbundanlage mit mehreren, hinterelnan- 
der angeordneten Bearbeitungsaggregaten; 

Rg. 2a eine erfindungsgemaUe Wendeein- 
heit mit gegriffenem WerkstOck; 

Rg. 2b die Wendeeinheit gemaB Rg. 2a 
nach dem Wenden des WerkstUckes; 

Rg. 3 eine erfindungsgemaoe Wende-Grelf- 
einrlchtung gema'j3 einer anderen AusfOhrungsform; . 

Rg. 4a und 4b eine andere AusfOhrungsform 
einer erflndungsgemacen Wende-Greifeinrichtung 
in zwei um 90* versetzten Betriebsstellungen; 

Rg.5 eine schematische Seitenansicht eines 
Teils der Abbundanlage im Bereich der Kreissfi- 
geneinrichtung, in welchem eine erflndungsgemSBe 
Langenmefleinrichtung angeordnet Ist; 

Rg.6 eine Schnittansicht einer Querschnitts- 
mefleinrichtung; 

Rg.7 einen schematischen Langsschnitt ei- 
ner Universaifraseinrichtung; und 

Rg.8 eine sehr schematische Ansicht einer 
einseitig arbeitenden Hobeleinrichtung mit einer 
Anprefleinrichtung. 

Fig. 1 zeigt eine Zimmerei-Abbundanlage, die 
an ihrem linken ■ Ende eine Balkenaufgabeeinrlch- 
tung 72 und an ihrem rechten Ende eine Balken- 
entnahmeeinrichtung 74 umfait, zwischen denen 
sich eine Forderbahn 18, zJb. in Form einer Roilen- 
bahn erstreckt OberhaJb der Rollenbahn 18 ist eine 
Vorschubeinrichtung 20 parallel zu dieser gefQhrt, 
mit der ein zu bearbeitendes WerkstOck in genau 
bestimmter Position ergriffen und auf der Rollen- 
bahn entlang den Bearbeitungsaggregaten gefOhrt 
werden kann. Es sind eine Hobeleinrichtung 10, 
KreissSgeneinrichtung 12, Universaleinrichtung 14 
und zwei rechtwinklig zueinander versetzte Bohr- 
einrichtungen 16 entlang der FQrderbahn 18 hinter- 
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einander angeordnet Auflerdem umfaflt die in Rg. 
1 dargestellte Abbundanlage zwei Wendeeinheiten 
26, die im Bereich der Baikenaufgabeeinrichtung 
72 angeordnet sind. 

In den Rg. 2a und 2b ist eine bevorzugte 
AusfUhrungsform der in Rg. 1 gezeigten Wende- 
einheiten dargestellt Die dargesteiite Wendeeinheit 
26 ist als Gelenkvieleck ausgebildet. Ein erster 
Hauptlenker 28 des Gelenkvieleckes ist als Be- 
standteit eines Standgestetis vorgesehen und in 
Bodenn2he angeordnet Ein zweiter. diesem ge- 
genUber iiegender Hauptlenker 30 trSgt an seinem 
freien Ende ein Zangengelenk 32 einer Greifzange 
34 und ist an seinem anderen Ende an einen 
Verbindungslenker 36 angelenkt, der seinerseits an 
seinem anderen Ende an dem ersten Hauptlenker 
28 angelenkt ist und die beiden Hauptlenker auf 
Abstand voneinander halt. Auflerdem ist ein erster, 
langenverstellbarer Antriebslenker 38 endseitig an 
jedem der beiden Hauptlenker 28. 30 angelenkt, so 
dafl er zusammen mit dem Verbindungslenker 36 
und dem zweiten Hauptlenker 30 ein Gelenkdreieck 
bildet. welches er zur FSrderbahn 18 hin ab- 
schlieflt, und er ist am zweiten Hauptlenker 30 im 
Bereich der Greifzange 34 als Stutze angelenkt. 

Auflerdem ist ein zweiter Antriebslenker 40 vor- 
gesehen, der einerseits an dem ersten Hauptlenker 
28 in BodennShe mit Abstand von dessen Gelenk- 
verbindung 42 mit dem Verbindungslenker 36 und 
andererseits an dem Verbindungslenker 36 etwas 
unterhalb von dessen Mitte angelenkt ist. 

Die Wendeeinheit 26 umfaflt weiterhin eine I3n- 
genverstellbare Klemmeinrichtung 43, die zwischen 
Hebelarmen 44. 46 der Greifzange 34 angeordnet 
und an jedem der Hebeiarme 44, 46 angelenkt ist. 
Auflerdem umfaflt die Wendeeinheit 26 eine ISn- 
genverstellbare Schwenkeinrichtung 48, die parallel 
zum zweiten Hauptlenker 30 oberhalb von diesem 
ausgerichtet angeordnet und einerseits an einem 
Hebelarm 44 der Hebeiarme 44, 48 der Greifzange 
34 und andererseits an dem Hauptlenker 30 ange- 
lenkt ist 

Der Funktionsablauf der in den Rg. 2a und 2b 
gezeigten Wendeeinheit ist aus den Darstellungen 
unmitteibar erkennbar. Hier sei darauf hingewiesen, 
dafl es die gezeigte Anordnung der einzelnen Len- 
ker zueinander auf besonders einfache Weise er- 
mBglich, ein ergriffenes WerkstQck 22 nach dem 
Abheben von der FOrderbahn 18 unter Einhaltung 
seiner LSngsposition und Querposition in Bezug 
auf die F6rderbahn 18 urn 90 ' zu wenden und auf 
der Fbrderbahn 18 positionsgenau wieder abzule- 
gen. 

Die Fig. 3, 4a und 4b zeigen zwei andere 
AusfOhrungsformen einer Wende-Greifeinrichtung 
80 bzw. 90, die eine Spannzangeneinrichtung 62. 
92 umfaflt. Die Spannzangeneinrichtung 82 bzw. 92 
wirkt mit einem kreisbogenfflrmig ausgebildeten 



FUhrurigssegment 84 bzw. 94 zusammen, so dafl 
die Spannzangeneinrichtung 82 bzw. 92 mit einem 
ergriffenen WerkstUck urn 90* von der Horizonta- 
len in die Vertikale verschwenkt werden kann. In 
s der horizontalen Ausrichtung ist die Spannzange- 
neinrichtung 82 bzw. 92 mit eingespanntem Werk- 
stQck 22 urn wenigstens die HSIfte der Breite des 
WerkstUckes 22 seitlich zum FUhrungssegment 84 
bzw. 94 hin verfahrbar. Hlerdurchwird die gegen- 
ro Qber liegende Kante des WerkstUckes bis zu seiner 
ursprUnglichen Mittelebene verschoben. Wenn nun- 
mehr die Spannzangeneinrichtung 82 bzw. 92 in 
die vertikale Ausrichtung verschwenkt wird. wird 
das WerkstUck 22 praktisch urn seine gegenOber- 
15 liegende untere Kante ais Drehachse geschwenkt, 
so dafl die Forderbahn 18 die Schwenkbewegung 
nicht behindert. 

Bei der in Rg. 3 dargestellten AusfUhrungsform 
der Wende-Greifeinrichtung 80 ist das FUhrungs- 
20 segment in Form eines Zahnstangensegmentes 84 
ausgebildet, an einem Ende von dem die Spannz- 
angeneinrichtung 82 befestigt 1st. Das Zahnstan- 
gensegment 84 wird mittels eines ein Antriebsritzel 
aufweisenden Ritzelantriebs 86 durch eine von ei- 
25 nem Sttitzgestell 87 getragene RollenfUhrung 88. 
auf einer Kreisbahn gefUhrt angetrieben. Der Auf- 
bau und die Funktionsablauf der Spannzangenein- 
richtung 82 wird hier nicht nSher beschrieben, da 
sie aus der Darstellung unmitteibar erkennbar sind. 
30 Bei der in den Rg. 4a und 4b gezeigten 
Wende-Greifeinrichtung 90 umfaflt das FOhrungs- 
segment eine von einer StUtze 86 getragene kreis- 
bogenformige SchlitzfUhrung 94. in der die 
Spannzangeneinrichtung 92 wfihrend der Schwenk- 
35 bewegung entlang der Kreisbahn radial ausgerich- 
tet gehalten wird. Der Aufbau und die Funktions- 
weise der hier dargestellten Spannzangeneinrich- 
tung 92 ist ebenfalls aus der Darstellung unmittef- 
bar ersichtilch. 
40 Rg. 5 zelgt im Querschnitt den Teil der Ab- 
bundanlage mit der Kreissageneinrichtung 12. Zwei 
Mefltaster 52 und 54 sind im Bereich der Kreissa- 
geneinrichtung 12 angeordnet, wobei ein Mefltaster 
54 in Richtung der ZufQhrung des ; WerkstUckes 22 
45 zur Kreissageneinrichtung 12 hinter dem Sfigeblatt 
62 ortsfest und der andere Mefltaster 52 vor der 
Kreissageneinrichtung 12 auf einer FUhrungsschle- 
ne 60 angeordnet ist die in Richtung der FOrder- 
bahn 18 ISngs verschieblich ist. Die Mefltaster 52 
so und 54 sind Teile einer Langenmefleinrtchtung. Ein 
zu bearbeitendes WerkstUck 22 wird mit seiner in 
FSrderrichtung vorderen Stimseite 56 gegen den 
vorderen Mefltaster 54 zur Anlage gebracht und 
der langsverschiebliche Mefltaster 54 wird so weit 
56 herangeschoben, bis er an der hinteren Stimseite 
58 des WerkstUckes zur Anlage kommt. Hierdurch 
ist es auf einfache Weise mSglich, entweder unmit- 
teibar nach AusfUhrung eines ersten Schnittes am 
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WerkstOck im Bereich von dessen vorderen Stirn- 
flSche Oder aber auch ohne AusfOhrung elnes sol- 
chen Schnittes dessen Lange und dessen Uing- 
sposition in Bezug auf die Fflrderbahn 18 und die 
Vorschubeinrichtung 20 genau zu bestimmen bzw. 
festzulegen. 

Die Mefltaster 52 und 54 konnen als mechani- 
sche. elektrische Oder optische Endschalter ausge- 
bildet sein. 

Fig. 6 zeigt eine Querschnittsmefleinrichtung 
64. mit welcher die Querschnittsmafle eines zu 
bearbeitenden WerkstUckes 22 einfach und schnell 
bestimmt werden konnen. Die Querschnittsmeflein- 
richtung 64 umfaflt einen ersten Meflschlitten 66, 
der vertikal zur Forderbahn 18 verfahrbar ist und 
einen zweiten Meflschlitten 68, der horizontal quer 
zur FSrderbahn 18 relativ zu einem auf der gegen- 
Ober Iiegenden Seite der Forderbahn 1Q angeord- 
neten festen Meflanschlag 70 verschiebbar 1st. Je- 
der Meflschlitten 66 bzw. 68 umfaflt zu den Langs- 
Mittelebenen des WerkstUckes 22 parallel versetzte 
MeflfOhler 67 bzw. 69, die als Tastrollen ausgebil- 
det sein konnen. die entlang der OberflSche des 
WerkstUckes 22 abrollen. 

Rg. 8 zeigt eine Universalfraseinrichtung 14 
schernatisch im LSngsschnitt. Obereinander ange- 
ordnete Maschinenteile der Universalfraseinrich- 
tung 14 sind entlang den drei Koordinaten X, Y und 
Z eines kartesischen Koordinatensystems ver- 
'schieblich. So ist gemafl der Darstellung die ge- 
samte Universalfraseinrichtung 14 in BodennShe 
entlang der X-Koordinate verschieblich, die sich 
parallel zur F8rderbahn 18 erstreckt. Sie weist wel- 
terhin eine Trags3ule auf, auf der der obere Ma- 
schinenteil in Rlchtung der Z-Koordinate aufwSrts 
und abwarts verschoben werden kann. Der den 
Werkzeugteil tragende obere Tell der Universal- 
fraseinrichtung 14 1st seinerseits entlang der Y- 
Koordinate verschieblich, die sich parallel zu den 
Roilen der Rollenbahn 18 erstreckt. Der Werkzeug- 
teil selber ist mlt zwei aufeinander senkrecht ste- 
henden Drehachsen a und 0 ausgebildet von de- 
nen sich die Drehachsea zur Forderbahn 18 er- 
streckt. Die Ausbildung der Universalfraseinrich- 
tung 14 mit den vorstehend geschilderten fOnf Be- 
wegungsachsen erm6glich die AusfOhrung raumii- 
cher Schnitte an den zu bearbeitenden WerkstOk- 
ken. 

Rg. 8 zeigt schiiefllich rein schernatisch eine 
Hobeleinrichtung 10, die in der Ebene der FSrder- 
bahn 18 an einem zu bearbeitenden WerkstOck 22 
nur von einer Seite aus angreift Auf der gegenOber 
Iiegenden Seite eines zu bearbeitenden WerkstOk- 
kes greift eine Anprefleinrichtung 50 an, die mittels 
einer langenverstellbaren Antrlebseinrichtung h6- 
henverstellbar ist Auflerdem ist die Anpreflelnrich- 
tung 50 mit einem Schwenkgelenk ausgebildet, urn 
welches sie aus ihrer arretierbaren Betriebsstellung 



heraus vom WerkstOck wegschwenkbar Ist. 

Bel der Bearbeitung eines WerkstOckes 22 auf 
der in Rg. 1 schernatisch dargestellten Abbundan- 
lage mit den in den Qbrigen Rg. dargestellten und 
5 vorstehend im einzelnen ertauterten Bearbeitungs- 
aggregaten kann so vorgegangen werden, dafl ein 
von der Balkenaufgabeeinrichtung 72 auf die FSr- 
derbahn aufgebrachtes WerkstOck 22 zunachst, 
falls erforderlich, mit' den beiden Wendeeinheiten 
w 26 in die zu Beginn vorgesehene Lage gebracht 
wird. Das WerkstOck 22 kann dann mittels in der 
Forderbahn 18 vorgesehener angetriebener F6r- 
derrollen und/oder der Vorschubeinrichtung 20, die 
oberhalb der F&rderbahn 18 parallel gefOhrt ist, zu 
76 den einzelnen Bearbeitungsaggregaten gefOhrt 
werden. So kann ein WerkstOck 22 von der Vor- 
schubeinrichtung 20 zunSchst zur Hobeleinrichtung 
10 gefOhrt werden, urn eine der vler Lfingsseiten 
zu bearbelten. Zur Bearbeitung der Obrigen LSngs- 
20 seiten kann das WerkstOck 22 dann zwischen den 
Wendeeinheiten 26 und der Hobeleinrichtung 10 
hin- und hergefOhrt werden. Nachfolgend kann das 
WerkstOck 22 von der Vorschubeinrichtung 22 zur 
Kreissageneinrichtung 12 gefOhrt werden, wo an 
25 der Stimselte des WerkstOckes 22 ein die Position 
der Stimseite festlegender Schnitt ausgefUhrt wer- 
den kann. Nachfolgend kann das WerkstOck 22 mit 
seiner vorderen Stimseite 56T am vorderen Meflta- 
ster 54 zur Anlage gebracht werden, wShrend 
ao nachfolgend. der hintere Mefltaster 52 an der hinte- 
ren Stimseite 58 zur Anlage gebracht: wird. Wenn 
nun die Vorschubeinrichtung an dem WerkstOck 22 
fest angreift. beispielsweise durch Enfahren eines 
FOhrungsdornes, kann das WerkstOck 22 auf der 
35 F8rderbahn 18 entlang alien weiteren Bearbei- 
tungsaggregaten positionsgenau gefOhrt werden. 

Wenn die Abbundanlage auflerdem die in Rg. 
6 dargestellte Querschnittsmefleinrichtung 64 auf- 
weist kann jedes WerkstOck 22 in AbhSngigkeit von 
ao seinen festgestellten Querschnittsmaflen entlang je- 
dem Bearbeitungsaggregat so gefOhrt werden. dafl 
die Bearbeitungen maflgenau nicht nur in Bezug 
auf die Lfingsabmessung des WerkstOckes 22 son- 
dem auch in Bezug auf dessen beiden Hauptlangs- 
45 ebenen ausgefOhrt werden. Hierzu wird Jedes Bear- 
beitungsaggregat in AbhSngigkeit von den festge- 
stellten Querschnittsmaflen quer zur FcVderbahn 18 
verschoben und/oder das WerkstOck mittels An- 
schlagen quer zur Ungsachse der FSrderbahn be- 
so wegt Hierdurch 1st es mQglich, bei alien WerkstOk- 
ken 22. die sich in Ihren Querschnlttsmaflen inner- 
hatb vorgegebener Grenzwerte unterscheiden, die 
vorzunehmenden Bearbeitungen in Bezug auf die 
Haupt&ngsebenen des WerkstOckes genau auszu- 
55 richten. z.B. Zapfen. Nuten Oder dergleichen Immer 
mlttig anzuordnen. 

Die erfindungsgemSfl vorgesehenen Wendeein- 
heiten 26, 80 bzw. 90 machen es u.a moglich, 
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Bearbeitungsaggregate einzusetzen, die nur einsei- 
tig an den WerkstOcken angreifen. Denn die Werk- 
stQcke konnen mit den Wendeeinheiten auf einfa- 
che Weise positionsgenau sowohl bezugiich ihrer 
Langsposition als auch bezOglich ihrer Quer- 
schnittsabmessungen jeweils um 90* gewendet 
werden, so dafl eine Bearbeitung mehrerer Seiten 
mit solchen Aggregaten ohne weiteres mSglich ist 
Einseitig an WerkstOcken angreifende Bearbei- 
tungsaggregate sind hSufig wesentlich kostengUn- 
stiger als mehrseitig angreifende Aggregate. So ist 
eine einseitig angreifende Hobeleinrichtung wesent- 
lich kostengOnstiger herzustellen als eine mehrsei- 
tig angreifende Hobeleinrichtung. 10 Hobeleinrich- 
tung 

12 Kreissageneinrichtung 

14 UniversaifrSseinrichtung 

16 Bohreinrichtung 

18 FSrderbahn 

20 Vorschubeinrichtung 

22 WerkstQck 

26 Wendeeinheit 

28 1 . Hauptlenker 

30 2. Hauptlenker 

32 Zangengelenk 

34 Greifzange 

36 Verbindungslenker 

38 1 . langenverstellbarer Antriebslenker 

40 2. i§ngenverstellbarer Antriebslenker 

42 Geienkverbindung 

43 langenverstellbare Klemmeinrichtung 

44 Hebelarm 
46 Hebelarm 

48 IMngenverschiebliche Schwenkeinrlchtung 
50 AnpreCeinrichtung 
52 Mefltaster 
54 Mefltaster 

56 Stirnseite des WerkstOckes 
58 Stirnseite 
60 Laufschiene 
62 Sageblatt 

64 Querschnittsmefleinrichtung 

66 Meflschiitten 

67 MeflfOhler 

68 MeBschtitten 

69 MeBfOhler 

70 MeDanschlag 

72 Baikenaufgabeeinrichtung 

74 Balkenentnahmeeinrichtung 

80 Wende-Greifeinrichtung 

82 kreisbogenfSrmige Spannzangeneinrichtung 

84 Zahnstangensegment 

86 Bitzelantrieb 

87 StOtzgesteil 

88 RollenfQhrung 

90 Wende-Greifeinrichtung 
92 Spannzangeneinrichtung 



94 SchlitzfOhrung 
' 96 StOtze 



5 

Ansprtiche 

1. Zimmerei-Abbundanlage mit wenigstens ei- 
nem Bearbeitungsaggregat (10, 12, 14. 16), einer 

70 Forderbahn (18) und einer Vorschubeinrichtung 
(18. 20) zum FQrdem eines zu bearbeitenden 
Bauholz-WerkstOckes (22), dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Steuereinrichtung fUr die Vorschu- 
beinrichtung (20) vorgesehen ist mit der das Werk- 

rs stOck (22) auf der Fflrderbahn (18) zu und zur 
genauen Positionierung nach MaBgabe der Lang- 
sposition der an dem WerkstOck (22) vorzuneh- 
menden Bearbeitung entlang dem Bearbeitungsag- 
gregat (10, 12, 14, 16) hin und her bewegbar ist 

20 2. Abbundanlage nach einem der vorhergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet da/3 
eine Wendevorrichtung (26. 26) vorgesehen ist, mit 
der das WerkstOck (22) von der FSrderbahn (16) 
abgehoben, um 90* um die Langsachse'gedreht 

25 unter Wahrung zumindest der LSngspositfon wieder 
abgelegt werden kann. 

3. Abbundanlage nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wendevorrichtung we- 
nigstens eine schwenkbare Greifeinrichtung umfaBt. 

30 mit der das WerkstUck um das MaG seiner Breite 
parallel zur F6rderbahn verschieblich und um seine 
zur FQrderbahnseite liegende Kante kippbar ist. 

4. Abbundanlage nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Wendevorrichtung we- 

35 nigstens eine Wende-Greifeinrichtung (80, 90) mit 
einer Spannzangeneinrichtung (82, 92) umfaBt, die 
mit einem kreisbogenfdrmigen FUhrungssegment 
(84, 94) zum Verschwenken der Spannzangenein- 
richtung (82, 92) von der Horizontalen in die Verti- 

40 kale um 90* zusammenwirkt, und dafl die Spannz- 
angeneinrichtung (82, 92) mit eingespanntem 
WerkstOck (22) in der horizontalen Lage um we- 
nigstend die HSIfte der Breite von dieserrr (22) 
seitlich zum FOhrungssegment (84, 94) hin verfahr- 

45 bar ist 

5. Abbundanlage nach einem der yorhergehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet dafl 
eine einseitig aus der Ebene der FSrderbahn (18) 
am WerkstQck (22) angreifende Hobeleinrichtung 

so (10) als Bearbeitungsaggregat vorgesehen ist die 
eine auf der Oberseite eines WerkstUckes (22) 
angreifende, hQhenversteilbare AnpreBeinrichtung 
(50) aufweist und die AnpreBeinrichtung (50) aus 
ihrer arretierbaren Betriebsstellung vom WerkstOck 

55 (22) weg schwenkbar ist 

6. Abbundanlage nach einem der vorhergehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
eine Langenmefleinrichtung (52,; 54) vorgesehen 
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ist, die zwei in Langsrichtung der Forderbahn (18) 
relativ zueinander verschiebliche Mefltaster (52, 54) 
aufweist, die die Lage der Stirnseiten (56, 58) eines 
WerkstOckes (22) abtasten. 

7. Abbundanlage nach einem der vorhergehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzelchnet dafi 
eine Querschnittsmefieinrichtung (64) vorgesehen 
ist, die einen ersten (66), vertikai zur Ffirderbahn 
(18) und wenigstens einen zweHen (68) horizontal 
quer zur Fdrderbahn (18) verschieblichen Mefi- 
schlitten (66, 68) aufweist 

8. Abbundanlage nach Anspruch 7, dadurch 
gezeichnet, daB die Steuereinrichtung fOr eine Re- 
latiwerschiebung zwischen einem WerkstUck (22) 
und einem Bearbeitungsaggregat (10, 12, 14, 16) 
quer zur Fdrderbahn (18) in AbhSngigkett von den 
Querschnittsmafien des zu bearbeltenden Werk- 
stOckes (22) ausgelegt ist. 

9. Abbundanlage nach einem der vorhergehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, daQ 
eine Universalfr3seinrichtung (14) vorgesehen ist, 
die zur AusfOhrung rSumllcher Schnitte mit fOnf 
Bewegungsachsen PC Y, Z,o,/S) ausgebildet Ist, von 
denen drei (X, Y, Z) sich entlang der Koordinaten 
eines kartesischen Koordinatensystems erstrecken 
und die beiden anderen (a.£) aufeinander senk- 
recht stehende Drehachsen sind, und dafl fOr jede 
Bewegungsachse ein getrennt ansteuerbarer An- 
trieb vorgesehen ist. 

10. Abbundanlage nach einem der x vorherge- 
henden AnsprOche und Anspruch 2. dadurch ge- 
kennzelchnet, dafi die Wendevorrichtung (26) als 
ein Gelenkvieleck ausgebildet ist 

11. Abbundanlage nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzelchnet, dafi die Wendevorrichtung (26, 
26) zwei in Langsrichtung der FSrderbahn mit Ab- 
stand voneinander angeordnete, gleichzeitig am 
Werkstuck angreifende Wendeeinheiten (26) um- 
faflt. 

12. Abbundanlage nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzelchnet, dafi ein erster Hauptlenker (28), 
der mit dem Standgestell test verbunden ausgebil- 
det ist, und ein gegenQber liegender, zwe'rter 
Hauptlenker (30), der an einem freien Ende das 
Zangengelenk (32) einer Greifzange (34) tragt, je- 
weils an einem Verbindungslenker (36) angelenkt 
und Uber diesen mit Abstand voneinander gekop- 
pett sind. 

13. Abbundanlage nach Anspruch 12. dadurch 
gekennzelchnet, dafl ein erster ISngenverstellba- 
rer Antriebslenker (38) endseitig an jeden Hauptlen- 
ker (28, 30) angelenkt ist und dafi ein zweiter 
ISngenverstell barer Antriebslenker (40) elnerselts 
an dem Verbindungslenker (36) und andererseits 
an einem (28) der Hauptlenker (28. 30) mit Abstand 
von dessen Gelenkverbindung (42) mit dem Ver- 
bindungslenker (36) angelenkt ist 



14. Abbundanlage nach Anspruch 12 oder 13. 
dadurch gekennzelchnet dafi vier (30, 38, 40, 42) 
der Lenker nach Art eines Gelenkviereckes ange- 
ordnet sind, zu welchen von den Antriebslenkem 

s (38, 40) oder dem Verbindungslenker (36) einer 
(36) diagonal ausgerichtet ist. 

15. Abbundanlage nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzelchnet dafi der diagonal angeordnete 
tenker endseitig an gegenQber liegenden Gelenken 

io des Geienkvierecks angelenkt ist 

16. Abbundanlage nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzelchnet dafi der zweite Haupt- 
lenker (30), der Verbindungslenker (36) und der 
erste Antriebslenker (38) ein Gelenkdreieck bilden, 

75 in welchem letzterer (38) zur Greifzange (34) hin 
angeordnet ist. und dafi der zweite Antriebslenker 
(40) unterhaib der Mitte des Verbindungslenkers 
(36) angelenkt 1st 

17. Abbundanlage nach Anspruch 11 oder 12, 
20 dadurch gekennzelchnet dafi zwei langenyerstell- 

bare Antriebslenker vorgesehen sind, die jeder an 
einem Ende an einem der Hauptlenker und am 
anderen Ende an einem Hebelarm des Verbin- 
dungsslenkers angelenkt sind. 

25 18. Abbundanlage nach einem der AnsprOche 
10 bis 17, dadurch gekennzelchnet dafi eine 
IMngenverstellbare Klemmeinrichtung (43) zwischen 
den Hebelarmen (44, 46) der Greifzange (34) ange- 
ordnet und an jedem von diesen angelenkt ist und 

30 dafi eine ISngenverstellbare Schwenkeinrichtung 
(48) parallel zum zweiten Hauptlenker (30) ausge- 
richtet und einerseits an diesem und andererseits 
an einem Hebelarm (44) der Greifzange (34) ange- 
lenkt Ist. 

35 19. Abbundanlage nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzelchnet dafi 
die Vorschubeinrichtung (18, 20) eine Rollenbahn 
(18) mit angetriebenen Rollen umfafit, deren An- 
trieb Uber die Steuereinrichtung erfolgt 

40 20. Abbundanlage nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet dafi 
die Vorschubeinrichtung (18, 20) eine ; entlang der 
FBrderbahn (18) angetriebene. hfihenverstellbare, 
an dem Baiken fixierbare Grelfeinrichtung (20) auf- 

45 weist. 

21. Abbundanlage . nach einem der vorherge- 

henden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet dafi 
mehrere Bearbeitungsaggregate wie Hobel- (10), 
Bohr- (16), FrSs-<14) und/oder Sageeinrichtung (12) 
so entlang der FQrderbahn (18) hintereinander ange- 
ordnet sind. 

22. Abbundanlage nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzelchnet dafi die Spannzangeneinrichtung 
(82) mit dem als Zahnstangensegment (84) ausge- 
55 bildeten FUhrungssegment test verbunden ist und 
dafi das Zahnstangensegment (84) mittels Ritzelan- 
trleb (86) auf einer Krelsbahn urn 90* yerschwenk- 
bar ist. 



6 



11 



EP 0 319 032 A2 



23. Abbundanlage nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das FUhrungssegment eine 
von elner StOtze (96) getragene, kreisbogenf8rmige 
SchlitzfOhrung (94) ist, in der die Spannzangenein- 
richtung (92) radial ausgerichtet gefOhrt angetrie- s 
ben ist. 

24. Abbundanlage nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl nur einer (52) der Mefltaster 
(52, 54) ISngs verschieblich (60) angeordnet ist. 

25. Abbundanlage nach Anspruch 6 Oder 7, ;o 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Mefltaster (52, 

54) beiderseits eines SSgeblattes (62) einer Kreis- 
sageneinrichtung (12) angeordnet sind. 

26. Abbundanlage nach Anspruch 25, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der in RIchtung der ZufOh- re 
rung des WerkstOckes (22) zur Kreissageneinrich- 
tung (12) hinter dem Sageblatt (62) liegende Mefl- 
taster (54) ortsfest angeordnet ist. 

27. Abbundanlage nach einem der AnsprUche 

6 Oder 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dafl 20 
die Mefltaster (52, 54) als elektrische Endschalter 
ausgebildet sind. 

28. Abbundanlage nach Anspruch 7 Oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der zweite Mefl- 
schlitten (68) mit einem auf der gegenOberliegen- 25 
den Seite der FSrderbahn (18) angeordneten Mefl- 
anschlag (70) zusammenwirkt. 

29. Abbundanlage nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafl quer zur Forderbahn (18) 
verschiebliche AnschlSge fQr das WerkstQck {22) 30 
vorgesehen sind und/oder dafl Bearbeltungsaggre- 

gat (10, 12. 14, 16) quer verschieblich ist. 
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